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(54) Schneideinsatz und Schneidwerkzeug 

© Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz (10) mit ei- 
ner Spannmulde im Eingriff eines Ansatzes (28) einer 
Spannpratze (27). Diese Spannmulde (18) schlieRt eine 
mittlere Erhebung (16) ein und ist umlaufend um diese 
mittlere Erhebung (16) ausgebildet. 
Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein Schneid- 
werkzeug mit einem Klemmhalter. In den vorhandenen 
Klemmhaltersitz ist der vorgeschriebene Schneideinsatz 
eingespannt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz mit einer 
Spannmulde urn EingrilT eines Ansalzes einer mil einem 
Klenunhalter verbundenen Spannpratze. 5 

Ferner betrifft die Erfindung ein Schneidwerkzeug mit ei- 
nem Klemmhalter, der eine Ausnehmung zur Aufnahmc des 
Schneideinsatzes aufweist, wobei der Schneideinsatz mit ei- 
ner Spannmulde versehen ist, in die ein Ansatz einer Spann- 
pratze eingreift, die iiber eine Spannschraube mit dem to 
Klemmhalter verbunden ist. 

Ein solcher Schneideinsatz ist bereits aus der 
DE 26 20 201 A 1 bekannt. Der dort beschriebene Schneid- 
einsatz besitzt auf der Spanflache eine Vertiefung, in welche 
ein Vorsprung eines Klemmfingers im Klemmzustand ein- 15 
greift. Die Vertiefung des Schneideinsatzes soli kreisformig 
ausgcbildet sein und mit dem Vorsprung des Klemmfingers 
zusammenpassen. Die iiber den Klemmfinger ausgeubte 
Klemmkraft wirkt senkrecht zur Spanflache bzw. zur 
Schneidkantenebene. 20 

Die GB- A- 1 567 004 beschreibt ein Schneidwerkzeug 
mit einem Schneideinsatzhalter, der eine iiber eine Spann- 
schraube bewegbare Klemmbrucke aufweist, deren beiden 
Enden an der Unterseite ebene Klemmflachen ausgebildet 
sind, von dcnen sich die eine Klemmflache beim Anzichen 25 
der Klemmschraube an eine entsprechend geneigte Klemm- 
flache einer Spannmulde des Schneideinsatzes anlegt und 
diesen Schneideinsatz in die Ausnehmung ruckwartig hin- 
einzieht. Die ebene Unterseite des anderen Endes der 
Klemmbrucke bewegt sich hierbei auf eine riickwartige ge- 30 
neigte Flache des Klemmhalters zu, an der sie im Klemmzu- 
stand zur Anlage kommen soli. Die Spannmulde in der 
Schneidplatte ist als Vieleck mit abgerundeten Kanten aus- 
gefuhrt, wobei eine oder mehrere Flachen dieses Vielcckes 
mit der der Spannschraube des Klemmhalters zugewandten 35 
Flache der Klemmbrucke zusammenwirkt. Da die Klemm- 
brucke an beiden Enden auf jeweiligen Schragflachen ge- 
fiihrt wird, ergibt sich im Rahmen der ublichen Fertigungs- 
toleranzen eine Uberbestimmung, die zum Verkanten und 
Verziehen der Klemmbrucke fuhren kann. Beschadigungen 40 
des Schneideinsatzes, insbesondere wenn diese aus kerami- 
schem Material bestehen, sind nicht auszuschlieBen, Je nach 
fertigungstoleranzbedingten Abweichungen kann auch der 
Fall eintreten, daB Schneideinsatze nicht exakt in die ge- 
wunschte Klernmsitzposition gefuhrt werden. 45 

Weiterhin ist aus der GB-A-1 060 906 ein Schneidwerk- 
zeug bekannt, das ebenfalls mit einer Klemmbrucke der vor- 
beschriebenen Art ausgestattet ist. Allerdings ist das dem 
Schneideinsatz zugewandte Ende mit einer Klemmwarze 
versehen, die in eine zentral im Schneideinsatz angeordnete 50 
Spannmulde im Klemmzustand eingreift, die im wesentli- 
chen kegelformig ausgebildet ist. 

SchlieBlich ist in der EP 0 075 177 Bl ein Schneidwerk- 
zeug der eingangs genannten Art beschrieben, bei dem die 
Spannmulde eine Tiefe hat, deren Boden als gewolbte Fla- 55 
che mit dem Radius in die Oberseite des Schneideinsatzes 
ubergeht, wobei der Radius groBer ist als die Tiefe der 
Spannmulde, Der Ansatz an der Spannpratze weist die Form 
eines Halbzylinders oder einer Halbtonne auf, deren rnaxi- 
maler Halbmesser 60 bis 80% der GroBe des Radius der 60 
Spannmulde des Schneideinsatzes betragen soli, so daB die 
Beruhrung des Ansatzes mit der Spannmulde punktfbrmig 
ist. Die Spannmulde wird durch im wesentlichen gleich 
groBe konvexe Kurven und diese zu einer lang lichen oder 
stemfbrmigen Figur verbindenden Linien begrenzt, die als 65 
Gerade, konvexe Bogen oder konkave Bogen ausgefuhrt 
sein k6nnen. Die Breite des Ansatzes der Spannpratze soil 
gleich oder kleiner dem Abstand zwischen den Enden der 
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Spannmuldenbegrenzungslinien sein. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen 
Schneideinsatz und ein Schneidwerkzeug der eingangs be- 
schriebenen Art zu schafTen, mit dem eine formschlussige, 
stets reproduzierbare Klemmung des Schneideinsatzes in 
der Ausnahme eines Klemmhalters gcwahrleistct ist. Der 
Schneideinsatz sowie der Ansatz der Spannpratze sollen 
moglichst einfach, insbesondere im Hinblick auf eine 
leichte Herstellbarkeit, aufgebaut sein. 

Diese Aufgabe wird mit einem Schneideinsatz nach An- 
spruch 1 gelost, der errindungsgemaB dadurch gekennzeich- 
net ist, daB die Spannmulde eine mittlere Erhebung ein- 
schlieBt und umlaufend um diese mittlere Erhebung ausge- 
bildet ist. 

Im Gegensatz zu den nach dem Stand der Technik be- 
kannten Spannmulden, die als vollflachige Ausnehmungen 
ausgebildet sind, besitzt die erfindungsgemaBe Spannmulde 
eine geschlossene Ringform, die je nach Bedarf streng ring- 
kreisformig oder auch eckig ausgebildet sein kann oder sich 
ggf. auch aus teilrunden und teileckigen Stucken zusam- 
mensetzt. Einheitlich wird das Prinzip der zentralen Anord- 
nung der Spannmulde verlassen, so daB der Ansatz der in 
entsprechender Weise angepaBten Spannpratze bezogen auf 
den Schneideinsatz dezentral im Klemmzustand ein wirkt. 
Hierdurch ist es insbesondere mogiich, den Ansatzpunkt, 
mit dem die Klemmkraft auf den Schneideinsatz wirkt, wei- 
ter nach vorne zu legen. Der betreffende AngrifTspunkt der 
Klemmkraft liegt jeweils in der Anstiegsflache zur mittleren 
Erhebung, die, in einer Draufsicht betrachtet, rund, eckig 
oder aus ebenen Flachenstiicken und runden Flachenstiicken 
zusammengesetzt sein kann. 

Weiterbildungen dieses Schneideinsatzes sind in den Un- 
teranspruchen beschrieben. 

So wird vorzugsweise die Spannmulde ringsum mit ein 
und derselben Qucrschnittsform ausgebildet sein. Wic be- 
reits angesprochen, kann die Spannmulde in einer Drauf- 
sicht auf die Spanflache betrachtet kreisrund-ringformig, ek- 
kig-ringformig oder derart ausgestaltet sein, daB mindestens 
eine Mulden-Begrenzungslinie oder die Spannmuldenmit- 
tellinie parallel zur umlaufenden Schneidkante des Schneid- 
einsatzes und deren Konturen folgend ausgebildet ist. Hier- 
aus folgt z. B. fur dreieckige Schneideinsatze eine triangu- 
lare Form der Spannmulde, fiir rechteckigviereckige 
Schneideinsatze eine rechteckig-viereckige Spannmulden- 
form etc. 

Die Spannmuldenklemmflache, die vorzugsweise gleich- 
zeitig die Anstiegsflache zu der mitderen Erhebung ist, ver- 
lauft vorzugsweise unter einem Anstiegswinkel zwischen 20 
und 60°, bezogen auf die Schneidkantenebene. Durch diese 
Winkelneigung ergibt sich beim Klemmen eine schrag auf 
die Spanflache des geklemmten Schneideinsatzes wirkende 
Klemmflache, die neben der vertikalen auch eine horizon- 
tale Klcmmkraftkomponcnte hat, die den Schneideinsatz 
ruck warts in den Plattensitz zieht. 

Die Spannmuldenklemmflache ist im Querschnitt im we- 
sentlichen linear oder konkav ausgebildet, wobei der Kriim- 
mungswinkel der konkaven Ausbildung groBer ist als der 
Krummungsradius des Spannpratzenansatzes. 

Der Abstand zwischen der Schneidkante und dem auBe- 
ren Rand der Spannmulde liegt zwischen 0,5 mm und 
10 mm, die maximale Tiefe der Spannmulde betragt gcgen- 
uber der sie umgebenden Spanflache oder der mittleren Er- 
hebung 0,3 mm bis 1,5 mm. Die Breite der Spannmulde 
kann errindungsgemaB und in Abhangigkeit von der 
SchneideinsatzgroBe zwischen 1 mm und 10 mm liegen. 

Die mitdere Erhebung liegt nach einer weiteren Ausge- 
staltung der Erfindung auf gleicher Hone oder defer als das 
weiter auBen liegende Spanflachenniveau. Insbesondere 
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kann die mittlere Erhebung als geschlossener zentral in der 
Spanflache angeordneter Korper ausgebildet sein, der ein 
Kegelstumpf, ein Pyramidenstumpf oder ein kegelstumpf- 
ahnlicher Korper ist, dessen Mantelflache im Querschnitt 
parallel zu der Schneidkantenebene konvex rund und kan- 5 
tenfrei ist. 

Vorzugsweise wird der Schneideinsatz zweiseitig ver- 
wendbar ausgebildet, d. h., dessen Ober- und Unterseite sind 
als Spanflachen ausgebildet In diesem Fall bietet es sich er- 
findungsgemafi an, die mittlere Erhebung als Spanflachen- to 
plateau auszubilden, das allein oder zusammen mit anderen 
benachbarten Spanflachenbereichen als in einer Ebene lie- 
gende Auflageflache ausgebildet ist. 

Nach einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung ist 
die Spannmulde ira Querschnitt asymmetrisch ausgebildet 15 
und besitzt eine der Schneidkante naherliegende abfallende 
Flanke und eine Anstiegsflanke, wobei der Absolutwert des 
Neigungswinkels der Anstiegsflanke groBer ist als der Ab- 
solutwert des Neigungswinkels der abf alien den Flanke. Die 
abfallende Flanke und/oder die Anstiegsflanke sind im 20 
Querschnitt linear ausgebildet. Das VerbindungsstUck zwi- 
schen der abfallenden Flanke und der Anstiegsflanke ist 
konkav gekrumml und definiert den tiefsten Spannmulden- 
punkt. 

Die vorstehend beschriebene Ausgestaltung wird vor- 25 
zugsweise bei keramischen Schneideinsatzen verwendet. 
Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug ist durch einen 
Schneideinsatz mit den vorstehend beschriebenen Merkma- 
len gekennzeichnet und besitzt eine Spannmulde, in die ein 
teilkugelformiger, vorzugsweise halbkugelformiger Ansatz 30 
der Spannpratze eingreift. Nach einer weiteren Ausgestal- 
tung ist der Ansatz der Klemmpratze derart ausgebildet, daB 
eine im wesentlichen punkt- oder linienforrnige Anlage der 
Klemmpratze an der Spannmuldenflache im Klemmzustand 
gegeben ist, Die an. den Beriihrungspunkt oder die Beruh- 35 
rungslinie in senkrechter Richtung zur Schneidkante ange- 
legte Tangente bildet nach einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung mit der Schneidkantenebene einen Winkel zwi- 
schen 20° und 60°. We bereits vorstehend erwahnt, ist der 
Radius des teilkugelfbrmigen Ansatzes der Spannpratze 40 
kleiner als der Radius der Krummung der Spannmulde, die 
insbesondere im Bereich des Klemmpunktes, der Klemmli- 
nie oder der Klemmflache eben ausgebildet sein kann. 

Vorzugsweise bildet die Klemmkraftrichtung mit der 
Spanflachen- und/oder Auflageebene einen Winkel von 20° 45 
bis 60°. 

Vorzugsweise besitzt der Schneideinsatz zentral in der 
mittleren Erhebung angeordnet und bis zur gegeniiberlie- 
genden Flache reichend eine durchgehende Bohrung zum 
Auffadeln. Alternativ kann eine solche Bohrung auch in der 50 
Spannmulde, vorzugsweise im Bereich der tiefsten Absen- 
kung vorgesehen sein. Der Bohrungsdurchmesser liegt zwi- 
schen 1,0 mm und 5 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 
3 mm. 

Bei der Beschichtung der vorbeschriebenen Schneidein- 55 
satze, insbesondere einer PCVD- oder PVD-Beschichtung, 
sind ublicherweise Vorbearbeitungen, wie eine Vorreini- 
gung, die durch eine Sand- oder NaBstrahlbehandlung er- 
folgt, und schlieBlich das Beschichten erforderlich. Um die 
betreffenden Schneideinsatze allseitig ohne zusatzliche 60 
Wendearbeiten vorreinigen und insbesondere moglichst 
gleichmaBig beschichten zu konnen, ist eine Halterung der 
Schneideinsatze oder der Schneideinsatzrohlinge unerlaB- 
lich. Die vorbeschriebenen Bohrungen ermoglichen ein 
Auffadeln der Schneideinsatze beim Reinigen und Be- 65 
schichten, so daB diese nicht auf Rosten abgelegt werden 
miissen, was jeweils den Nachteil hat, daB an der Auflagefla- 
che Reinigungs- wie Beschichtungsarbeiten nicht durchge- 



fuhrt werden konnen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeich- 
nungen dargestellt Es zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemaBen 
Schneideinsatz, 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht entlang der Linie 11-11, 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht eines Schneideinsatzes 
mit einer Spannpratze im Klemmzustand, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Schneideinsatz mit 
mittlerer Bohrung zum Auffadeln und 

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen weiteren Schneid- 
einsatz mit einer in dem Bereich der Spannmulde miinden- 
den Bohrung. 

Der in Fig. 1 und 2 dargestellte Schneideinsatz 10 besitzt 
eine Spanflache 11, eine Auflageflache 12 sowie diese ver- 
bindende Freiflachen 13. Der in Fig. 1 dargestellte Schneid- 
einsatz 10 ist im wesentlichen viereckig und besitzt vier 
Schneidkanten 14, an die ein in der Breite gleichbleibendes 
Spanflachenstuck 15 anschlieBt. Ferner besitzt der Schneid- 
einsatz eine mittlere Erhebung mit einer oberen ebenen 
Dachflache 17, die in gleicher Hone wie der Spanflachenab- 
schnitt 15 liegt. Zwischen der Dachflache 17 und des Span- 
flachenabschnittes 15 befindet sich eine Spannmulde 18, die 
eine abfallende Flanke 19, ein konkaves Zwischenstuck 20 
sowie eine konkave Anstiegsflanke 21 aufweist. Ebenso wie 
die Grenzlinie 22 der Spannmulde zum Spanflachenbereich 
15, die hier der Kontur der Schneidkante 14 folgend vierek- 
kig ausgebildet ist, kann auch die gegenuberliegende Grenz- 
linie 23 viereckig ausgebildet sein. Die Breite 11 der Spann- 
mulde liegt zwischen 0,5 mm und 10 mm, die Breite 12 der 
Spannmulde, die entweder gleichbleibend ist oder, wie in 
Fig. 1 dargestellt, unterschiedliche Breiten aufweisen kann, 
liegt zwischen 1 mm und 10 mm. Die Tiefe t der Spann- 
mulde, die hier durch den Abstand des tiefsten Spannmul- 
denpunktes gegenuber der gemeinsamen Ebene, in der der 
Spanflachenbereich 15 sowie die Dachflache 17 liegen, be- 
stimmt ist, liegt zwischen 0,3 mm und 1 ,5 mm. 

Schneidwerkzeuge mit einem Klemmhalter, einem 
Schneidplattensitz, einer Spannpratze und einem Schneid- 
einsatz sind grundsatzlich nach dem Stand der Technik be- 
kannt und konnen beispielsweise die in der 
EP 0 075 177 Bl beschriebene Form haben. Wie aus Fig. 3 
ersichtlich, besitzt der Klemmhalter 24 einen durch eine 
Auflageflache 25 sowie eine seitliche Klemmflache 26 be- 
stimmte Ausnehmung zur Aufnahme des Schneideinsatzes. 
Der Klemmhalter 24 weist ferner eine Spannpratze 27 mit 
einem vorderen Ansatz 28 auf. Die Spannpratze 27 wird 
durch Betatigung einer nicht dargestellten, in Richtung des 
Pfeiles 29 wirkenden Spannschraube bewegt. Der in Fig. 3 
dargestellte Schneideinsatz ist grundsatzlich wie der in Fig. 
1 und 2 dargestellte Schneideinsatz 10 aufgebaut. Der 
Schneideinsatz besitzt eine umlaufende Spannmulde mit ei- 
ner anfallenden Flanke 31 sowie eine Anstiegsflanke 30, auf 
die der Ansatz 28 der Spannpratze im dargestellten Beriih- 
rungspunkt in Richtung des Kraftpfeiles 32 wirkt. Der wirk- 
same Kraftvektor hat zwei Komponenten, namlich eine den 
Schneideinsatz auf die Auflageflache 25 wirkende Vertikal- 
komponente sowie eine Horizontalkomponente, mit der der 
Schneideinsatz in Richtung der Anlageflache 26 gedriickt 
wird. Der Kraftvektor 32 bildet mit der gemeinsamen 
Ebene, in der die Flachen 17 und 15 liegen, einen Winkel 
von 45°. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist die Auflageflache des 
Schneideinsatzes eben falls als Spanflache ausgebildet, wo- 
bei die mit 15' und 17' gekennzeichneten Flachenstucke als 
Planauflage dienen. 

Die in Fig. 4 und 5 dargestellten Schneideinsatze 33 und 
34 sind grundsatzlich ebenso aufgebaut wie der bzw. die 
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vorbeschriebenen Schneideinsatze. Zusatzlich besitzt der 
Schneideinsatz nach Fig. 4 eine mitdere Bohrung 35, die 
zentral angeordnet ist und von der Spanflache zur Auflage- 
flache reicht. Altemativ hierzu und aus Fig. 5 ersichtlich, 
kann diese Bohrung auch iin Bereich der Spannmulde 18 5 
liegen. Der Bohrungsdurchmesser wird moglichst gering 
gewahlt, da er lediglich zum Durchfuhren eines Drahtes 
bzw. Fadens geeignet sein soli. Die betreffende Bohrung 
wird vorzugsweise vor dem Sintern in den Rohling einge- 
bracht, der auf pulvermetallurgischem Weg durch Vorpres- 10 
sen hergestellt wird. 

Der Schneideinsatz kann jedoch auch andere bekannte 
geomelrische Formen, wie z. B. dreieckfbrmig, neuneckfor- 
mig, rund, rautenformig oder als Sonderschneideinsatz init 
einer unregelmaBigen Spanflachenrandkontur ausgebildet 15 
sein. Vorzugsweise wird das Klemmprinzip bei keramischen 
Schneideinsatzen angewendet. 

Patentanspruche 

20 

1. Schneideinsatz (10) mit einer Spannmulde (18) zum 
EingrifF eines Ansatzes (28) einer Spannpratze (27), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannmulde (18) 
eine mittlere Erhebung (16) einschlieBt und umlaufend 
um diese mitdere Erhebung (16) ausgebildet ist. 25 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannmulde (18) an jedem Ort (ring- 
sum) dieselbe Querschnittsform aufweist. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spannmulde (18) in einer 30 
Draufsicht auf die Spanflache betrachtet kreisrund, 
ringfbrmig, eckig- oder parallel zur umlaufenden 
Schneidkante (14) des Schneideinsatzes und deren 
Konturen folgend ausgebildet ist. 

4. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannmuldenklemm- 
flache (21) die vorzugsweise gleichzeitig die Anstiegs- 
flache (21) zu der mittleren Erhebung (16) ist, unter ei- 
nem Anstiegswinkel (a) zwischen 20° und 60° bezo- 
gen auf die Schneidkantenebene verlauft. 40 

5. Schneideinsatz nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannmuldenklemmflache (30) im 
Querschnitt im wesendichen linear, konkav oder kon- 
vex ausgebildet ist. 

6. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 5, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (1^, den der 
auBere Rand (22) der Spannmulde (18) von der 
Schneidkante (14) hat, zwischen 0,5 mm und 10 mm 
liegt. 

7. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 6, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die maximale Tiefe (t) 
der Spannmulde (18) gegeniiber der sie umgebenden 
Spanflache (15) oder der mitderen Erhebung (17) zwi- 
schen 0,3 mm und 1 , 5 mm liegt. 

8. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 7, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite (1 2 ) der Spann- 
mulde zwischen 1 mm und 10 mm liegt. 

9. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mitdere Erhebung 
(16) auf gleicher Hohe oder tiefer als das weiter auBen 60 
liegende Spanflachenniveau (15) liegt. 

10. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mitdere Erhebung 
(16) als geschlossener, zentral in der Spanflache ange- 
ordneter Korper ausgebildet ist. 65 

11. Schneideinsatz nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mittlere Erhebung ein Kegel- 
stumpf, ein Pyramidenstumpf oder ein kegelstumpf- 
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ahnlicher Korper ist, dessen Man telfl ache im Quer- 
schnitt parallel zur Schneidkante konvex rund und kan- 
tenfrei ist. 

12. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB dessen Ober- und Un- 
terseite als Spanflachen ausgebildet sind. 

13. Schneideinsatz nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mitdere Erhebung (16)* als Span- 
flachenplateau (17, 17') ausgebildet ist, das allein oder 
zusammen mit anderen benachbarten Spanflachenbe- 
reichen (15, 15') als in einer Ebene liegende Auflagefla- 
che ausgebildet ist. 

14. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannmulde (18) 
im Querschnitt asymmetrisch ausgebildet ist und eine 
der Schneidkante (14) naherliegcnde abfallende Flanke 
(19, 31) und cine Anstiegsflanke (21, 30) aufweist, wo 
bei der Absolutwert des Neigungswinkels der An- 
stiegsflanke (30, 21) grofier ist als der Absolutwert des 
Neigungswinkels der abfallenden Flanke (19, 31). 

15. Schneideinsatz nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die abfallende Flanke (31) und/oder 
die Anstiegsflanke (30) im Querschnitt linear ausgebil- 
det ist/sind und/oder uber ein im Querschnitt konkav 
gekrummtes Verbindungsstuck (20), das den tiefsten 
Spannmuldenpunkt einschlieBt, ineinander iibergehen. 

16. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 15 
aus keramischem Material. 

17. Schneidwerkzeug mit einem Klemmhalter (24), 
der eine Ausnehmung (25, 26) zur Aufnahme eines 
Schneideinsatzes aufweist, wobei der Schneideinsatz 
mit einer Spannmulde (18) versehen ist, in die ein Ab- 
satz (28) einer Spannpratze (27) eingreift, die iiber eine 
Spannschraube mit dem Klemmhalter (24) verbunden 
ist, gekennzeichnet durch einen Schneideinsatz (10) 
nach einem der Anspruche 1 bis 16 und einem teilku- 
gelforrnigen, vorzugsweise halbkugelformigen Ansatz 
(28) der Spannpratze (27). 

18. Schneidwerkzeug nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ansatz (28) der Klemmpratze im 
Klemmzustand im wesendichen punkt- oder linienfor- 
mig in die Spannmulde (18) eingreift. 

19. Schneidwerkzeug nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die an den Beriihrungspunkt oder 
die Beriihrungsliriie in senkrechter Richtung zur 
Schneidkante angelegte Tangente mit der Schneidkan- 
tenebene einen Winkel (a) zwischen 20° und 60° bil- 
det. 

20. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 17 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius des 
teiikugellormigen Ansatzes (28) der Spannpratze (27) 
kleiner ist als der Radius der Krtimmung der Spann- 
mulde (18; 30, 31). 

21. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 17 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB im Klemmzustand 
die Spannpratze (27) mit einer Klemmkraft (32) auf 
den Schneideinsatz wirkt, die unter einem Winkel von 
45° ± 5° zu Spanflachen- und Auflagenebene (15, 17) 
geneigt ist. 

22. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB zentral in der mitde- 
ren Erhebung angeordnet und bis zur gegenuberliegen- 
den Flache reichend eine durchgehende Bohrung zum 
Auffadeln des Schneideinsatzes beim (Vor-)Reinigen 
und/oder Beschichten vorgesehen ist. 

23. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB in der Spannmulde, 
vorzugsweise im Bereich der tiefsten Absenkung, eine 
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Bohrung oder mehrere Bohrungen zum Auffadeln des 
Schneideinsatzes beim (Vor-)Reinigen und/oder Be- 
schichten vorgesehen isl/sind. 

24. Schneideinsatz nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bohrungsdurchmesser 5 
zwischcn 1,0 mm und 5 mm, vorzugsweise zwischen 
1 mm und 3 mm, liegt. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



- Leerseite - 



2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: DE198 54 873A1 

Int. CI. 7 : B23B 27/16 

Offenlegungstag: 31. Mai 2000 




2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



002 022/405 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 Nummer: DE19854873A1 

IntCI. 7 : B23B 27/16 

Offentegungstag: 31. Mai 2000 




002 022/405 



2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE198 54 873A1 
B23B 27/16 

31. Mai 2000 



flG.3 




■2.H- 



002 022/405 



2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE198 54 873A1 
B23B 27/16 

31. Mai 2000 



35" 




36 



002 022/405 

2/9/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



